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BASIC-ABSTRACT: 

Each end of the joint is pressed against a seal by a connecting sleeve (1) . This 
sleeve (1) has a gap (5) on each side to accept the pipe ends (6,7). The seal fits 
on the wall of gap away from the pipe and the remaining space between seal and pipe 
is filled with a plastic layer. 

The gap has dest ructible or removable sepa r ating walls (9,10) which allow the 
differing components of the plastic layer (A and B) to be kept apart until the 
sleeves is tightened. The sleeve (1) has an inner (2) and outer cover. 
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Pa t en tanspr Uche 



^/Vorrichtung zum Verbinden zweier Rohrenden, insbe- 
sondere zweier kunatstoffbeschichteter Rohrenden aus 
metallischem WerkstoXf, mit einer jedes Rohrende unter Zwi- 
schenschaltung wenigstens eines Dichtungselements erfassen- 
den Verbindungshlilse, dadurch gekennzeichnet, daB an der Ver- 
bindungshtilse (1) beidseitig jeweils ein rohrseitig offener 
Ringspalt (5) zur Aufnahme je eines Rohrendes (6,7) angeordnet 
ist, wenigstens ein ringfSrmiges elastisches Dichtungselement 
(8) auf der rohrabgewandten Wandung des Ringspalts (5) gehalter 
ist und der verbleibende Raum der Ringspalt e (5) durch eine 
Reaktions-Kunststtff masse ausgefttllt ist* 



2, Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafl in jedem Ringspalt (5) mitt els zerstcSrbarer und/oder ent- 
fernbarer Trennwande (9,10) Hohlraume gebildet sind, die Je- 
wells mit einer Komponente (A,B) einer Reaktions-Kunststoff- 
masse gefllllt sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, da0 die Verbindungshiilse (1) aus einem inneren (2) 
und einem atafl€ren,^3) Htilsenmantel besteht und beide Htilsen- 
mantel (2,3) zur Bildung der beiden Ringspalte (5) durch eine 
wenigstens angenfihert in der Mitte der Htilsenl&nge angeordnete 
Querwand (4) miteinander verbunden sind* 
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4. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daU die elastischen Dichtungs- 
elemente ale Jewells eine an der Innenwand des auBeren 
HUlsenmantels (3) gehaltene Dichtungshtilse (8) ausgebildet 
sind und'die Ringspalte (5) zur Aufnahme der Rohrenden 
(6,7) mit ihren Hohlraumen zwischen den Dichtungshtilsen 
(8) und der Innenwand des inneren HUlsenmantels (2) ge- 
bildet sind. 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die TrennwSnde im Ringspalt 
(5) durch quer zur HUlsenlangsachse verlaufende, von den 
Rohrenden (6,7) durch stoBbare Trennfolien (9,10) gebildet 
sind. 

6. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dafl der jeweils auflere Rand (11) 
des auBeren HUlsenmantels (3) wenigstens urn die Wandstarke 
der zugehorigen DichtungshUlse (8) nach innen eingezogen 
ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Innendurchmesser jedes eingezogenen Randes (11) 

des auBeren HUlsenmantels (3) nahezu gleich dem AuBendurch T 
messer des Jeweils zugehSrigen aufzunehmenden Rohrendes 
(6,7) ist. 
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Vorriohtung zum Terhlnden zweier Rohrenden 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum 
Verbinden zweier Rohrenden, insbesondere zweier kunst- 
etoffbeschichteter Rohrenden aus metallischem Werkstoff, 
mit einer ;jedes Rohrende unter Zwischenschaltung venigstens 
ernes Dichtungselements erfassenden Yerbindungshiilse. 

Zhr Verbindung von Rohrenden sind sogenannte Muffen- 
verbindungen bekannt, bei denen das eine Rohrende zu einer 
Einsteckmuffe erweitert 1st und das zweite Rohrende als 
Einsteckende unter Zwischenschaltung eines oder mehrerer 
Dichtungselemente in die Einsteckmuffe eingeschoben wird. 
Derartige Terbindungen erfordern eine vorherige Bearbeitung 
wenigstens eines der Rohrenden zur Einsteckmuffe und sind 
in der bekannten Form in aller Regel nur fiir drucklose lei- 



709831 /0083 

B.n k Kon.. :No rdd.« la d,.Un (ie .b,„ l «.F lll . le B. 4 G. n d.r.h..».Kto.*r.a.1,.. W o • Po,Ud 1 .«M ( o,,t,:IW.r«7tS Rb/St 



WEST 



2603299 



-'<- 

tungen geeignet. Es besteht auflerdem die Mbglichkeit von 
Sackbildungen am Muffengrund, die zur Ansammlung von 
Schwerstoff en oder verwerbenden organischen Stoffen 
fuhren konnen, was insbesondere flir Trinkwasserleitungen 
von Nachteil 1st. Es lst ferner bekanntgeworden, eine Vor- 
richtung der eingangs angegebenen Art zu verwenden, bei 
der liber beide Rohrenden eine VerbindungBhUlae als Pitting 
geechoben wird, die durch mechaniache Verformung oder durch 
Kleber auf den Rohrenden gehalten wird. Diese bekannten 
Vorrichtungen weisen den Machteil auf, daB die Einschub- 
l&nge nicht genau definiert iat und wiederum die Gefahr 
einer Saokbildung zwischen den Stirnflachen der Rohrenden 
mit den geachilderten nachteiligen Folgen besteht. Werden 
bei solchen bekannten Vorrichtungen Kleber eingesetzt 
so besteht die Gefahr einer mangelhaften Dosierung des 
Klebers, was zur Polge hat. dafl entweder bei unzureichender 
Dosierung des Klebers und seiner Komponenten Undichtig- 
keiten der Verbindung auftreten konnen oder dafl durch zu 
grofle Klebermengen der Kleber aus dem Spalt zwischen den 
Stirnflachen der Rohrenden hervortritt und den kontinuier- 
lichen Wandungaverlauf stort, wodurch sich ebenfalls Ver- 
unreinigungen abaetzen kbnnen oder auch unerwUnschte 
Turbulenzen mit Gerauschbildungen entstehen kSnnen. Von 
weitereo Nachteil iat bei diesen bekannten Verbindungen 
ferner, dafl die Dosierung der Komponenten der Kleber an 
der Baustelle erfolgen muB, deren Arbeitsbedingungen haufig 
nicht den zu stellenden Anforderungen genligen und daher 
zu unzureichenden Verbindungen fUhren. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor- 
richtung der einganga angegebenen Art zu schaffen, die 
insbesondsre zur Verbindung zweier kunatetoffbeachichteter 
Rohrenden sua Metall oder Metallegierung geeignet 1st, bei 
der stets eine genaue Dosierung und Anbringung des dwells 
gewUnschten Klebers gewahrleiatet let, durch die ein 
veltgehend kontinuierlicher Verlauf der inneren Leitunga- 
wandung erzielt wird und bei der schliefllich eine exakte 
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Einschubbegrenzung ftir die Rohrenden gegeben ist, Dabei 
soli ferner die Dichtigkeit der Verbindung sichergestellt 
sein. Dies wird nach der Erfindung dadurch erreicht, da8 an 
der Verbindung3htO.se beidseitig jeweils ein rohrseitig 
offener Ringepalt zur Aufnahme je eines Rohrendes ange- 
ordnet ist, vrenigstens ein ringformiges elastisches 
Dichtungselement auf der rohrabgewandten Wandung des 
Ringspalts gehalten ist und der verbleibende Raum der 
Ringspalte durch eine Reaktions-Kunststoffmasse ausgefiillt 
ist* Die Rohrenden warden bei der Herstellung der Verbindung 
in die beiden Ringspalte eingeschoben, und es bildet 
dadurch die VerbindungshUlse auf der Innenwandung der so 
geschaff enen Leitungsverbindung eine weitestgehend kontinuier- 
liche Fortsetzung der Leitungswandung, Die Ringspalte 
gestatten eine genaue Dosierung der zur Herstellung und 
Abdichtung der Verbindung zwischen VerbindungshUlse und 
Rohrenden erforderlichen Kunststoffmasse, Ferner bilden 
die Ringspalte eine genaue Einschubbegrenzung fur die 
Rohrenden, Das ringformige elastische Dichtungselement 
sichert infolge seiner Elastizitat und Lage eine Dichtig- 
keit der Verbindung auf beiden Rohrseiten auch im Fall 
von Haarriss.en in der verfestigten Kunststoffmasse, 

Soli in die Ringspalte eine Kunststofftoasse eingebracht 
werden, die zum Verkleben und zum Abdichten der beiden 
Verbindungsstellen dient, so ist es hSufig zweckmaflig, die 
eigentliche Reaktion der Komponenten dieser Kunststoff- 
masse erst dann herbeizuftihren, wenn die gewiinschte Leitungs- 
verbindung an der Baustelle hergestellt wird, Es ist daher 
bei solchen Reaktions-Kunststoffmassen erforderlich, die 
einzelnen Komponenten bis zum Gebrauch getrennt zu halten 
und erst im Gebrauchsfall miteinander zu vermischen, um 
dann die Verbindung herzustellen. Voraussetzung ftir die 
GUte einer derartigen Verbindung ist eine genaue Dosierung 
der einzelnen Komponenten 0 Werden derartige Kunststoffw. 
massen an der Baustelle aus den in gesonderten Beh&ltnissen 
gelagerten Komponenten zusammengemischt, so besteht die 
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Gefahr, dafl die erforderliche Dosierung nicht eingehalten 
wird und daB der richtige Zeitpunkt fiir die Reaktion der 
Komponenten der Kunststoffmasse verpaBt wird. Dies wird 
durch eine besondere Ausbildung der Vorrichtung nach der 
Erfindung vermieden. Diese Ausbildung der Erfindung ist 
dadurch gekennzeichnet, daB in jedem Ringspalt mittels 
zerstorbarer und/oder entfernbarer Trennwande Hohlraume 
gebildet sind, die jeweils mit einer Komponente einer 
Reaktions-Kunststoffmasse gefUllt sind. Hierdurch wird 
erreicht, dafl die Verbindungs vorrichtung nach der Erfindung 
herstellerseitig bereits mit den genau dosierten Mengen 
der Komponenten der Kunststoffmasse ausgerttstet werden kann. 
Eine unslchere Dosierung an der Baustelle wird dadurch ver- 
mieden. Die Komponenten der Kunststoffmasse sind vor dem 
Gebrauch in den Hohlraumen der Ringspalte sicher unter- 
gebracht und konnen an der Baustelle durch einfaches An- 
schieben der Rohrenden und anschlieflendes ausreichendes 
Bewegen der Verbindungsvorrichtung auf den Rohrenden bzw. 
mithilfe eines einfachen, z.B. stiftformigen Werkzeugs, 
miteinander vermischt werden, so dafl stets die richtige 
Dosierung und die richtige Menge der Kunststoffmasse in den 
Ringspalten zur Verfugung steht. Durch die Verdrangung der 
Kunststoffmasse Uber die Rohrenden werden die Ringspalte 
vollstandig von der Kunststoffmasse ausgeftillt, und es 
kann sich auch ein stoflfreier Ubergang zwischen der Innen- 
wandung der VerbindungshtH.se und der Leitungswandung bilden. 

Eine besonders vorteilhafte und fiir den Gebrauch 
zweckmaflige Bauform der Verbindtmgsvorrichtung wird nach 
einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung dadurch erreicht, 
dafl die Verbindungshtilse aus einem inneren und einem 
SuBeren Hiilsenmantel besteht und beide HUlsenmantel zur 
Bildung der beiden Ringspalte durch eine wenigstens ange- 
nahert in der Mitte der HUlsenlSnge angeordnete Querwand . 
miteinander verbunden sind. Nach dem Einschieben der Rohr- 
enden bildet der innere HUlsenmantel einen kontinuierlichen 
Ubergang zur Rohr- pder Leitungswandung, wobei die ver- 
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drSngte Kunststoffmasse zwischen innerem HUlsenmantel und 
Rohrwandung einen sanften Ubergang heratellt. Der atUJere 
HUlsenmantel bildet einen weiteatgehend zylindriachen ge- 
schlossenen Aufienmantel ftlr die gesamte Verbindungsstelle, 
wobei auf der Innenwandung des SuSeren HUlsenmantels in 
dedem Ringspalt die elastische Dichtung durch die verdrangt 
Kunatstoffmasse aicher eingebettet und gehalten iat. 

Eine besondera gute Wirkung der elaatiachen Dichtunga- 
elemente wird in weiterer Ausbildung der Erfindung dadurch 
erzielt, daB die elaatiachen Dichtungaelemente ala Jewells 
eine an der Innenwand dea aufleren HUlaenmantela gehaltene 
DichtungshUlse auagebildet aind und die Ringapalte zur 
Aufnahme der Rohrenden mit ihren Hohlraumen zwischen den 
Dichtungshttlsen und der Innenwand dea inneren HUlaenmantela 
geblldet sind. Unter genauer vorgegebener Dosierung der 
einzelnen Komponenten der Kunatstoffmaase wird die 
Heratellung der Verbindung auflerordentlich vereinfacht, 
da lediglich die Rohrenden in die Ringapalte eingefUhrt 
werden, wobei aie die Trennwande der Hohlraume der Kunst- 
stoffkomponenten durchstoflen und sich die Kunststoffkompo- 
nenten miteinander vermischen, so da0 dann unter Zusammen- 
drUcken der elaatiachen DichtungahUlse und unter Ver- 
festigung der Kunststoffmasse eine aichere Verbindung Jedea 
Rohrendea mit der Verbindungshulse erzielt wird. Sind die 
Rohrenden, die Verbindungshulse und gegebenenfalls die 
Dichtungaelemente oder Dichtungshttlsen ebenfalls kunststoff- 
beachichtet, so 1st ea unter Verwendung der Jeweila 
geeigneten Komponenten des Reaktions-Kunststoff es moglich 
eine innige homogene Verbindung des Beschichtungswerkstoffs 
und der eingebrachten Kunststoffmasse herzustellen was 
die Festigkeit und die Dichtigkeit der Gesamt verbindung 
wesentlich fBrdert. 
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Nach einer weiteren AusfWirungsform der Erflndung 
sind die Trennwande lm Rlngspalt durch quer zur Httlsen- 
langsachse verlaufende, von den Rohrenden durch stoflbare 
Trennfolien gebildet. Solche Folien lessen sich bei der 
herstellerseltlg vorgenommenen Vorbereltung der Verbindungs- 
hdlse mlt den einzelnen Kunststoffkomponenten leicht und 
sicher elnbringen und konnen im Gebrauchsfall ebenso leicht 
und sicher durch die Rohrenden durchstoflen werden. 

In welterer Ausbildung der Erflndung 1st der Jewells 
aufiere Rand des aufleren HUlsenmantels wenlgstens um die 
WandstMrke der zugehSrigen Dichtungshulse nach innen eln- 
gezogen, um so eine sichere formschltlssige Halterung der 
Dichtungshulse im zugehorigen Rlngspalt zu gewahrleisten. 
Dabei kann in weiterer Ausbildung der Erflndung zweckmaflig 
der Innendurchmesser Jedes eingezogenen Randes des aufleren 
HUlsenmantels nahezu gleich dem Auflendurchmesser des 
Jewells zugehorigen aufzunehmenden Rohrendes sein. Dadurch 
wird erreicht, dafl das Rohrende den Rlngspalt im Bereich 
des aufleren HUlsenmantels mlt geringstmSglichem Spiel 
verschlieflt, so dafl die vom Rohrende verdrangte Kunststoff- 
masse den deweiligen Rlngspalt sicher ausftillt und den 
Ubergang zwischen innerem HUlsenmantel und Rohr- oder 
Leitungswandung im tlbergang kontinuierlich gestaltet. 

Weitere Merkmale, Elnzelheiten und Vorteile der 
Erflndung ergeben sich aus den AnsprUchen und aus der nach- 
folgenden Beschrelbung eines AusfUhrungsbeispiels der 
Erflndung anhand der Zeichnung. Es zeigen 

Fig. 1 eine Schnittansicht durch die Verbindungs- 
vorrichtung nach der Erflndung vor dem Einschleben der 
Rohrenden und mit verschlossenen Hohlraumen fur die 
Kunststoffkomponenten, 

Pig. 2 eine Schnittansicht entsprechend Fig. 1 nach 
dem Einschleben der Rohrenden und dem Vermischen der 
Kunststoffkomponenten. 
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Wie Fig. 1 zeigt, weist die Verbindungsvorrichtung 
nach der Erfindung eine VerbindungshUlse 1 auf , die aus 
einem inneren HUlsenmantel 2 und einem auBeren 
HUlsenmantel 3 besteht, die wiederum durch eine wenigstens 
angenahert in der Mitte der HUlsenlSnge angeordnete Quer- 
wand 4 miteinander verbunden sind, so daB beidseitig der 
VerbindungshUlse jewells ein offener Ringspalt 5 zur 
Aufnahme der in Fig. 2 dargestellten Rohrenden 6 und 7 
gebildet ist. In Jedem Ringspalt 5 ist an der Innenwand 
des aufleren HUlsenmantels 3 eine elastische DichtungshUlse 
8 gehalten. Diese elastische DichtungshUlse besteht zweck- 
maBig aus Gummi oder gummielastischem Werkstoff , z.B. auch 
aus Moosgummi, und ist zweckmSBig mit der Innenwand des 
auBeren HUlsenmantels 3 verklebt. 

Es verbleibt also zwischen der Jeweiligen Dichtungs- 
htilse 8 und der Innenwandung des inneren HUlsenmantels 2 
offene Ringspalte. In diesen Ringspalten sind mittels 
zerstorbarer und/oder entfernbarer Trennfolien 9 und 10 
Hohlraume gebildet, die Jewells mit einer Komponente A bzw. 
B einer Reaktions-Kunststoffmasse gefUllt sind. Wie in 
der Zeichnung angegeben, bildet z t B. die Komponente A 
den HMrter und die Komponente B das Harz der Reaktions- 
Kunststoffmasse. 

Der oeweils auflere Rand 11 des SuBeren HUlsenmantels 
3 ist, wie die Zeichnung zeigt, wenigstens urn die tfandstgrke 
der zugehBrigen DichtungshUlse 8 nach innen eingezogen. 
Dabei ist der Innendurchmesser Jedes eingezogenen Randes 
11 des auBeren HUlsenmantels 3, wie aus Fig. 2 ersichtlich 
ist, nahezu gleich dem, namlich nur wenig grSBer als der 
Auflendurchmesser des jeweils zugehorigen aufzunehmenden 
Rohrendes 6 bzw. 7. 
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Die gemaB Fig. 1 gestaltete Verbindungshiilse 1 wird 
herstellerseitig mit den Dichtungshlilsen 8 versehen, und 
es werden ferner ebenfalls herstellerseitig die Kompo- 
nenten A, und B der Reaktions-Kunststof fmasse in den ver- 
bleibenden Ringspalt genau dosiert eingebracht und deren 
Hohlraume durch die Trennfolien 9 und 10 verschlossen. 
In dieser Form kann die vorbereitete Verbindungshiilse ge- 
lagert und transportiert werden. An der Baustelle werden 
die Trennfolien 9 und 10 entfernt. Dabei kSnnen sie ent- 
weder mithilfe eines geeigneten stiftfQrmigen Werkzeugs 
durchstoBen werden, wonach dann mit gleichem Werkzeug 
die Kunststoffkomponenten A und B miteinander zur homogenen 
Reaktions-Kunststofftoasse vermischt werden, worauf die 
Rohrenden 6 und 7 in die Ringspalte 5 eingeschoben und 
gehalten werden, bis die Kunststoffmasse sich verfestigt 
hat. Dabei werden die Dichtungshlilsen 8 verformt. Es 
kSnnen aber auch die Rohrenden 6 und 7 ohne vorheriges 
Entfernen der Trennfolien 9 und 10 durch diese hindurch- 
gestoflen und in den Ringspalt eingeschoben werden. Durch 
geeignete Bewegung der Verbindungshiilse erfolgt dann der 
Mischvorgang zwischen den Kunststoffkomponenten A und B, 
bis die gewtinschte Mischung der Reaktions-Kunststoffmasse 
erreicht ist und die ganze Verbindung anschlieflend sich 
verfestigen kann. Beim Einschieben der Rohrenden 6 und 7 
wird die Reaktions-Kunststoffmasse einerseits durch den 
jeweiligen Rand 11 von der AuBenwandung der Rohrenden 
abgestreift und andererseits durch die Rohrenden verdrangt, 
so daB sie auf der Rohrinnenwandung im Ringspalt aufsteigt 
und diesen vollstandig verschlieBt, wobei ein weitestgehend 
kontinuierlicher (Jbergang zwischen Rohrinnenwandung und 
innerem Hlilsenmantel 2 erreicht wird. Fig. 2 zeigt die 
fertige Rohrverbindung. 
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Wie Pig. 2 der Zeichmmg zeigt, iat ea zweckmaflig, die 
RSnder 12 der Rohrenden 6 und 7 bis auf einen vorbestimmten 
Abatandvon der Auflenwandung dee inneren Hiilaenmantela 2 nach 
innen eingezogen auszubilden. Dadurch wirkt dieser Rand 
jeweila ala gegen die Auflenwandung des inneren HiilaenmantelB 
wirkender Abstreifring, der die gesamte Kunatatoffmaaae er- 
fafit und auf die Auflenwandung dea Rohrendea drUckt, um auf 
diese Weise die Erzielung des gewunachten Miachungaver- 
haltniasea zu fordern. 

Perner aind zweckmaBig die Rohrenden 6 und 7, die Ver- 
bindungshulae 1 und gegebenenfalla auoh die Dichtungahulaen 
8 mit geeignetem Kunatstoff besehichtet, der unter Ver- 
wendung der jeweils geeigneten Komponenten A und B odef 
weiterer Komponenten dea Reaktiona-Kunatatoff ea in den Ring- 
apalten 5 mit diesem eine innige homogene Verbindung her- 
atellt, um ao die Pestigkeit und Diehtigkeit der Gesamtver- 
bindung zu fordern. Zur Vereinfachung der Darstellung sind 
solohe Kunststoffbeschichtungen in der Zeichnung nicht 
wiedergegeben. 



Patenttnwalt* 
Dfpl.-lng. Horst Rssa 
DipL-lng. Peter KosaJ 
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